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Verfahren und Verpackungsmaschine zur Umwandlung elner 
breiten, mehrlagigen, aseptisch zu verarbeltenden 
Packstof fbahn in mehrere, gleichbreite, 
weiterverarbeitbare Einzelbahnen 
(Zusatz zu 101 04 858.0) 

*- 

Die Hauptpatentanmeldung bzw. das Hauptpatent betrifft ein 
Verfahren zur Umwandlung einer breiten, mehrlagigen, in einer 
Verpackungsmaschine aseptisch zu verarbeltenden Packstof fbahn 
in mehrere, gleichbreite Einzelbahnen, die uber eine entspre- 
chende Anzahl von Schlauchf ormelementen der Form- und Fiill- 
station der Verpackungsmaschine zugefiihrt und in dieser am 
Strang zu Einzelpackungen ausgeformt, gefiillt, geschlossen und 
vereinzelt werden. Die Erfindung betrifft ferner eine Verpa- 
ckungsmaschine zur Durchfiihrung des Verfahrens. 

Fur das Verfahren ist dabei nach dem Hauptpatent maSgebend, daS 
an der breiten, mehrlagigen Packstof fbahn vor ihrer Sterilisa- 
tion im Abstand der Breite der Einzelbahnen Langsschlitze per 
Laser eingeschnitten werden und in wahlbaren Abstanden die la- 
serf erne auSere Lage der Packstof fbahn zur Ausbildung von Per- 
f orationsstegen nur angeschnitten wird, wonach die an den Per- 
f orationsstegen noch zusammenhangenden Einzelbahnen nach ihrer 
Sterilisation unter Weiterf orderung in steriler Atmosphare ei- 
ner entsprechenden Anzahl von Schlauchf ormelementen zugefordert 
und dabei die Einzelbahnen vpneinander getrennt werden. 

Die dafiir geeignete Verpackungsmaschine besteht in bekannte? 
Weise aus einer Sterilisationsstation (bspw. Peroxidbad) mit 
sich daran anschlieSendem Sterilraum, in dessen Endbereich 



Pormelemente, namlich Formrohre mit Einzelbahn-Anf ormelementen 
angeordnet sind, wobei nach dem Hauptpatent im Zuforderweg der 
Packstof fbahn vor der Sterilisationsstation der rait mehrerern 
parallel nebeneinander angeordneten Formrohren bestiickten Ver- 
packungsmaschine mehrere, der Anzahl der Formrohre minus eins 
entsprechende, bzgl . ihrer Einschnittief e steuerbare Laser 
angeordnet sind. 

Entwickelt wurden dieses Verfahren und die zugehorige Verpa- 
ckungsmaschine nach dem Hauptpatent, wenn zum Einen extreme 
Anf orderungen an die Sterilhaltung gestellt werden und zum 
Anderen mehrlagiger Packstof f, also Verbundfolie verarbeitet 
werden soil, der insbesondere dann verwendet werden muE, wenn 
die gefullten und verschlossenen Verpackungen ungekuhlt aber 
trotzdem liber mindestens ein Jahr dauerhaft lager fahig sein 
sollen. 

Da durch dieses Verfahren die Einzelbahnen nicht mehr bereits 
vereinzelt den Anf ormelementen zulaufen, sondern an ihren Per- 
f orationsstegen noch zusammenhangend, mufi, wie sich heraus- 
gestellt hat, dafiir gesorgt werden, daS die noch zusammenhan- 
genden Einzelbahnen jewel Is mit tig auf ihre Anf ormelemente , 
d.h., die sogennannten Formschultern der Formrohre zulaufen. 
GemaS vorteilhaf ter und vorliegender Weiterbildung wird deshalb 
das Verfahren nach dem Hauptpatent so gefiihrt, daS die die an 
den Perf orationsstegen noch zusammenhangende Einzelbahnen ent- 
haltende Packstof fbahn in steriler Atmosphare vor ihrem Zulauf 
auf die Schlauchf ormelement.e im Ganzen einer Bahnkantensteu- 
erung zur zentrischen Ausrichtung der Einzelbahnen auf ihr 
jeweiliges Schlauchf orraeleraent unterworfen wird. Apparativ fin- 
det dies seinen Niederschlag einfach darin, daS vor den 
Formrohren Bahnkantensteuerungselemente angeordnet sind. 
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GleichermaSen hat sich als vorteilhaft erwiesen, eine solche, 
an sich im Verpackungsmaschinenbau grundsatzlich bekannte Bahn- 
kantensteuerung auch bereits vor der Laserschneidstation an- 
zuordnen, d.h., zwischen dieser und der Vorratsrolle, von der 
die noch laserunbehandelte Packstof f bahn abgezogen wird. Diese 
nicht im Sterilraum befindliche Bahnkantensteuerung sorgt vor- 
teilhaft daftir, dalS die von der Rolle kommende Packstof f bahn 
korrekt mittig gefiihrt auf die Laser zul^uft, womit gewahr- 
leistet ist, daS die Laserschnitte zu weitestgehend gleichen 
Breiten der Einzelbahnen fiihren. 

Bezgl . der Bahnkantensteuerung, die vor den Formrohren, also 
innerhalb des Sterilraumes vorzunehmen bzw* angeordnet ist be- 
steht ferner eine vorteilhafte Weiterbildung darin, dafi von den 
Bahnkantensteuerungselementen die Stellelemente fiir die im Ste- 
rilraum befindlichen Bahnf lihrungselemente auSerhalb des Ste- 
rilraumes und vorzugsweise optoelektronischen Kantensensoren 
auSerhalb des Sterilraumes an Durchsichtsf eastern des Steril- 
raumes angeordnet sind. Dies geschieht mit Rucksicht auf die 
notwendige Vorsterilisation des Sterilraumes bei Inbetriebset- 
zung einer solchen Verpackungsmaschine, um darin sowenig wie 
moglich versteckte, d.h. , fur das dafur eingeleitete Sterili- 
sationsmedium schwer zugangliche Keimansat zmoglichkeiten zu 
bieten . 

Die erf indungsgemaiSen Weiterbildungen des Verfahrens und der 
zugehorige Verpackungsmaschine werden nachfolgend anhand der 
zeichnerischen Darstellung . eines Ausf uhrungsbeispielen naher 
erlautert . 


Es zeigt schematisch 


Fig. 1 in Seitenansicht eine aseptisch arbeitende Schlauch- 

beutel-Verpackungsmaschine; 
Fig. 2 in Draufsicht die bspw. in vier Einzelbahnen geteilte 

Packstof fbahn mit Zuordnung der Laser, der Formstationen 

und der Bahnkantensteuerungen und 
Fig. 3 schematisch die Elemente zur Vorsterilisation und Ste- 

rilhaltung des Sterilraumes . 

Eine wiederholende Erlauterung des Verfahrens und der Ver- 
packungsmaschine nach dem Hauptpatent 101 04 858.0 ist ent- 
behrlich, zumal in den Fig. 1,2 die gleichen Bezugszeichen fiir 
entsprechende Elemente benutzt sind. Bezgl. des nunmehr We- 
sentlichen ist hinsichtlich des Verfahrens, orientiert an 
Fig.l, f estzuhalten, daJS die die an den Perf orationsstegen 5 
noch zusammenhangenden Einzelbahnen EE enthaltende Packstof 
bahn PB in steriler Atmosphare vor ihrem Zulauf auf die 
Schlauchf ormelemente 1 im Ganzen einer Bahnkantensteuerung zur 
zentrischen Ausrichtung der Einzelbahnen EE auf ihr Schlauch- 
formelement 1 unterworfen wird, und in Weiterbildung dazu, dafi 
die Packstof fbahn PB vor dem Laserschneiden einer Bahnkanten- 
steuerung unterworfen wird. 

Die dafur vor den Formrohren bzw. Schlauchf ormelementen 1 an- 
geordneten Bahnkantensteuerungselemente sind mit 16 bezeichnet . 
Aus den einleitend genanten Grunden sind von den Bahnkan- 
tensteuerungselementen 16 die Stellelemente 19 fiir die im Ste- 
rilraum 7 befindlichen eigentlichen Bahnfuhrungs elemente 20 
auSerhalb des Sterilraumes 7 und die optoelektronischen Kan- 
tensensoren 21 aulSerhalb des Sterilraumes 7 an einem oder zwei 
Durchsichtsf enstern 22 des von einem sogenannten Steriltunnel 
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7' definierten Sterilraumes 7 angeordnet . AuSerhalb des Ste- 
rilraumes 7, d.h. , in Durchlauf richtung vor den Lasern 11 be- 
finden sich, wie in Fig.l bspw. dargestellt, die Bahnkanten- 
steuerungselemente 16', die im Einzelnen und bezgl . ihrer 
Funktion keiner naheren Eriauterung bediirfen, da hinlanglich 
bekannt. Mit 23 ist, wie erganzend dargestellt, ein Steril- 
lufterzeuger bezeichnet, mit dam wShrend des Betriebes der 
Maschine der Sterilraum 7 unter leichtem Uberdruck gehalten 
wird. Nur der Vollstandigkeit halber sind in Fig . 3 und in 
Erganzung zu Fig.l die Elemente zur Vorsterilisierung des Ste- 
rilraumes 7 vor Inbetriebnahme der Maschine dargestellt, die 
keiner besonderen Erlauterung bedurfen, da hier nur von se- 
kundarem Interesse. 
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Patentanspruche : 

1. verfahren zur Umwandlung einer breiten, mehrlagigen, in ei- 
ner Verpackungsmaschine aseptisch zu verarbeitenden Packstof f- 
bahn (PB) in mehrere, gleichbreite Einzelbahnen (EB) , die iiber 
eine entsprechende Anzahl von Schlauchf ormelementen (1) der 
Form- und Fiillstation (2) der Verpackungsmaschine zugefiihrt und 
in dieser am Strang zu Einzelpackungen ausgeformt, gefiillt, 
geschlossen und vereinzelt werden, 

wobei an der breiten, mehrlagigen Packstof fbahn (PB) vor ihrer 
Sterilisation im Abstand der Breite (B) der Einzelbahnen (EB) 
Langsschlitze (3) per Laser eingeschnitten werden und in wahl- 
baren Abstanden (A) die laserferne aufiere Lage (4) der Pack- 
stof fbahn (PB) zur Ausbildung von Perf orationsstegen (5) nur 
angeschnitten wird, wonach die an den Perf orationsstegen (5) 
noch zusammenhangenden Einzelbahnen (EB) nach ihrer Sterili- 
sation unter Weiterf orderung in steriler Atmosphare einer 
entsprechenden Anzahl von schlauchf ormelementen (1) zugef ordert 
' und dabei die Einzelbahnen (EB) voneinander getrennt werden 
(nach DE 101 04 858.0), 
dadurch gekennzeichnet/ 

daS die die an den Perf orationsstegen (5) noch zusammenhangende 
Einzelbahnen (EB) enthaltende Packstof fbahn (PB) in steriler 
Atmosphare vor ihrem Zulauf auf die Schlauchf ormelemente (1) im 
Ganzen einer Bahnkantenste^erung zur zentrischen Ausrichtung 
der Einzelbahnen (EB) auf ihr Schlauchf ormelement (1) unter- 
worfen wird. 


2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzelchnet , 

daS die Packstof fbahn (PB) vor dem Laserschneiden einer Bahn- 
kantensteuerung unterworfen wird. 

3 . Verpackungsmaschine zur Durchf lihrung des Verf ahrens nach 
Anspruch 1, bestehend aus einer Sterilisationsstation (6) mit 
sich daran anschlieSendem Sterilraum (7) , in dessen Endbereich 

(8) Formelemente , namlich Formrohre (9) mit Einzelbahn-Anf orm- 
elementen (10) angeordnet sind, wobei im Zuforderweg der Pack- 
stoffbahn (PB) vor der Sterilisationsstation (6) der mit meh- 
rerern parallel nebeneinander angeordneten Formrohren (9) be- 
stuckten Verpackungsmaschine mehrere, der Anzahl der Formrohre 

(9) minus eins entsprechende, bzgl . ihrer Einschnittief e steu- 
erbare Laser (11) angeordnet sind, 

dadurch gekennzeichnet , 

dafi vor den Formrohren (9) Bahnkantensteuerungselemente (16) 
angeordnet sind. 

4 . Verpackungsmaschine nach Anspruch 3 , 
dadurch gekennzeichnet^ 

daJS von den Bahnkantensteuerungselementen (16) die Stellele- 
mente (19) fur die im Sterilraum (7) befindlichen Bahnfiih- 
rungselemente (20) auiSerhalb des Sterilraumes und die opto- 
elektronischen Kantensensoren (21) auJ^erhalb des Sterilraumes 
(7) an Durchsichtsf enstern (22) des Sterilraumes angeordnet 
sind . 

5. Verpackungsmaschine nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daE in Durchlauf richtung vor den Lasern (11) Bahnkantensteu- 
erungselemente (16') angeordnet sind. 
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FIG. 5 
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Zusammenf assung : 

Die Zusatzerf indung geht aus vom Verfahren mit zugehoriger 
Verpackungsmas chine nach dem Hauptpatent 101 04 898. 
In Weiterbildung ist dafiir vorgesehen, daS die die an den 
Perf orationsstegen (5) noch zusammenhangende Einzelbahnen (EB) 
enthaltende Packstof f bahn (PB) in steriler Atmosphare vor ihrem 
Zulauf auf die Schlauchf ormelemente (1) im Ganzen einer 
Bahnkantensteuerung zur zentrischen Ausrichtung der Einzel- 
bahnen (EB) auf ihr Schlauchf ormelement (1) unterworfen wird. 


(Fig.l ) 



